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INTRODUCCION
Desde su fundación, el CITEC desarrolla a través de su 
promotor LEMIT una vasta tarea de control de calidad de cue­
ros y manufacturas de cueros adquiridos por organismos del 
Gobierno de la Provincia de Buenos Aires. Esta tarea también 
le es a menudo requerida por otros entes oficiales de carác­
ter nacional.
En relación a esta actividad, es motivo de interés dis­
poner de una Norma de Procedimiento para la extracción de 
muestras con fines de inspección de los aludidos materiales, 
de aplicación general y que complemente la Norma de Especi­
ficaciones Técnicas de dichos artículos. Esto es, ambas Nor­
mas deben integrar la documentación que cada organismo ofi­
cial prepare para el llamado a licitación o pedido de precios 
correspondiente.
La elaboración de la citada Norma de Procedimientos es 
pues el objetivo principal de este trabajo.
CONCEPTOS BASICOS
Las Especificaciones Técnicas definen la calidad mínima 
del material o producto que se desea adquirir. Para ello se 
fijan una serie de valores límites máximos o mínimos, según 
el caso, para una serie de características susceptibles de 
medición o recuento, además de ciertos requisitos que se re­
fieren a características que se aprecian mediante examen vi­
sual, táctil o dimensional.
La calidad de un lote de cueros o de artículos manufac­
turados se juzga mediante la calidad de una muestra. No exis­
te otra forma posible de hacerlo, excepto cuando se efectúa 
una inspección por Atributos cien por ciento, en la cual to­
das las unidades que integran el lote se examinan individual—
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mente para determinar la presencia o ausencia de ciertos atri­
butos •
Esto constituye un procedimiento costoso por la cantidad 
de labor que representa y sólo justificable tratándose de lo­
tes pequeños, de costo elevado, por razones de seguridad, etc. 
Pero cuando los lotes son grandes o la inspección requiere la 
ejecución de ensayos de carácter destructivo, debe procederse 
por vía de inspección sobre muestra.
Para que el juzgamiento sobre muestra sea un procedimien­
to racional, es importante que la misma sea representativa del 
lote, esto es, que no esté afectado de sesgos.
Para lograr esto último es fundamental que el procedimien­
to de muestreo asegure la obtención de una muestra realmente 
aleatoria. Esto es indispensable para una correcta aplicación 
de los principios estadísticos referentes a teoría de las mues­
tras o la teoría de probabilidades, para el cálculo de los erro­
res del muestreo y confección de la curva característica opera­
toria que determina un Plan de Muestreo.
En el Proyecto de Norma elaborado se puso especial énfasis 
en este punto, agregándose una tabla de números al azar para 
ser utilizada en los casos en que sea factible numerar todas las 
unidades del lote que se inspecciona.
En el caso particular de los materiales a los cuales se 
proyecta la aplicación de la Norma de Muestreo deben conside­
rarse distintas circunstancias de la inspección a realizarse.
Esto así, porque dentro de las características a verificar, 
unas se aprecian mediante un examen visual, táctil o dimensio­
nal que no involucra destrucción de las unidades u objetos que 
se inspeccionan.
Esto es aplicable al caso de cueros, como así también de 
artículos manufacturados con dicho material.
Para este examen la Norma prescribe planes y procedimien­
tos de muestreo para inspección por atributos, en los cuales 
cada una de las unidades de la muestra se examinan individual­
mente para verificar la presencia o ausencia de defectos, o se 
compara con un patrón o una serie de requisitos establecidos en 
la respectiva especificación y, de acuerdo con ello, cada item 
se califica como Defectuoso o no Defectuoso.
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Un plan de muestreo por atributos se define por el Tama­
ño de la muestra (número de unidades que la forman), el Núme­
ro de Aceptación y el Número de Rechazo (número de defectuosos 
porcentual estimados sobre la muestra que determinará la acep­
tación o rechazo respectivamente del lote que se inspecciona). 
Estos planes operan de acuerdo con la Teoría de Probabilidades.
La distribución binomial y en casos límites, la distribu­
ción de Poisson, permiten calcular las probabilidades con que 
pueden aparecer diferentes números de defectuosos en muestras 
repetidas de igual tamaño, extraídas de un lote que tiene una 
proporción determinada de defectuosos.
Por otra parte, igual número de defectuosos pueden obte­
nerse con diferentes probabilidades a partir de lotes que tie­
nen diferentes proporciones de defectuosos.
Esto puede verse claramente en la figura 1, que correspon­
de a un Plan de Muestreo definido por: Tamaño de Muestra 100; 
Número de Aceptación 2 y Número de Rechazo 3.
La línea A marca la altura de las ordenadas que represen­
tan las Probabilidades de hallar 0, 1, 2..... .12 defectuosos
en la muestra de cien Ítems cuando la verdadera proporción en 
el lote es 5,32 por ciento (Riesgo del Comprador). A su vez, si 
en la muestra se hallaran 3 o más defectuosos, se rechaza el 
lote y en este caso se corre el riesgo con una Probabilidad de 
0,1 (10 %) de rechazar un lote que contiene solamente una pro­
porción de defectuosos de 1,10 por ciento (Riesgo del Vendedor).
Una descripción completa de la manera que opera un Plan 
de Muestreo por atributos está dada por la Gurva Característica 
Operativa (C.C.0.) asociada con el mismo. La C.C.0. indica la 
Probabilidad de Aceptación en función del porcentaje de defec­
tuosos d.el lote.
La C.C.0. muestra en realidad el poder discriminativo del 
Plan, esto es, la probabilidad de aceptar lotes inferiores y la 
que rechazar lotes de calidad aceptable.
La curva ideal sería aquélla que corresponde a un plan que 
acepta siempre lotes buenos y rechaza siempre lotes inferiores. 
En este caso la línea desciende verticalmente en el punto co­
rrespondiente a la calidad deseada. Este ideal no se alcanza con 
ningún Plan y por lo tanto debe aceptarse una C.C.0. que des-
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ciende con un ángulo menor que la vertical.
Aumentando el tamaño de la muestra se obtiene un mayor 
poder discriminativo. Esto tiene limitaciones de orden econó­
mico pues, por otra parte, si el lote es de tamaño reducido, 
la limitación es obvia.
El incremento del poder discriminativo puede ilustrarse 
con un ejemplo. La figura 2 muestra la C.C.O. de los dos Pla­
nes :
Plan 1^. Tamaño de Muestra: 100. Número de Aceptación 2, 
Número de Rechazo 3.
Plan II. Tamaño de Muestra: 500. Número de Aceptación 8, 
Número de Rechazo 9«
La curva del Plan II es más empinada que la del Plan I y 
con Probabilidad 0,1 (10 %) acepta un lote que tiene 2,6 % de 
defectuosos y con igual probabilidad rechaza un lote con 1,09 %.
En cambio el Plan I con igual Probabilidad, acepta un lo­
te con 5» 32 % de Defectuosos y rechaza uno que contiene sólo
1,10 %.
Entonces es razonable adoptar muestras más grandes para 
lotes mayores en vista de que se disminuyen así los perjuicios 
económicos derivados de los errores inevitables de muestreo.
Por todas estas consideraciones, en los planes de mues­
treo adoptados en la Norma, los tamaños de muestra corresponden 
a los más altos niveles de inspección y los números de Acepta­
ción y de Rechazo le otorgan el carácter de Inspección Estricta 
y de elevado poder discriminatorio.
En cuanto al muestreo destinado a la inspección mediante 
la realización de ensayos físicos y análisis químicos, se consi­
dera en primer término el muestreo de Cueros.
En este caso se trata de un muestreo por variables cuyos 
principios básicos se han discutido en nuestro trabajo "Variabi­
lidad y Muestreo de Cueros" (l).
Debe tenerse presente que los ensayos para medir ciertas 
propiedades físicas y/o evaluar los componentes mediante análi­
sis, son de carácter destructivo. Esto implica el deterioro par-
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cial de las unidades que integran la muestra y por consiguien­
te, una circunstancia más que incide sobre el costo del mues- 
treo •
Entonces el tamaño de la muestra debe ser el mínimo in­
dispensable que satisfaga las condiciones impuestas al Plan de 
Muestreo•
El plan de muestreo queda definido mediante el tamaño de 
la Muestra (n ) y el valor promedio XQ (máximo o mínimo) de la 
propiedad que se considere. Este valor debe consignarse en las 
Especificaciones Técnicas correspondientes al material al cual 
se aplica el procedimiento de muestreo.
Para el cálculo de X0 se tiene en cuenta: l) el valor pro­
medio de lotes que se desean aceptar (μ 1); el valor promedio de 
lotes que deben ser rechazados (μ 2); 3) la Probabilidad del 
riesgo de aceptar un lote que deberá ser rechazado (d ); 4) la 
Probabilidad del riesgo de rechazar un lote aceptable (0 ); y 5) 
el valor de la desviación típica ((J) que expresa la variabili­
dad entre cueros nominalmente similares para una propiedad en 
particular,
Si para cada una de las propiedades, la diferencia:
μ 2 - μ 1 = &
se expresa en Unidades de la correspondiente desviación típica 
σ , esto es, & / σ  = D, entonces se obtiene un mismo valor de 
N para todas las propiedades.
El valor N = 7 que se ha consignado en la Norma, corres­
ponde a un valor & /σ  = 2, para una probabilidad de riesgo 
a =  0,01 (1 %) y β = 0,025 (2,5 %).
Para obtener el valor se ha basado el esquema de muestreo 
en la distribución de Student en lugar de la distribución nor­
mal ,
Esto es preferible en opinión de algunos autores para pre­
ver la posibilidad de que un lote pudiera estar afectado por un 
valor de σ diferente al valor previsto en el cálculo.
En estas situaciones si CT fuera mayor, el error de aceptar 
lotes inferiores no se modifica pero en cambio aumenta el riesgo 
de rechazar lotes buenos.
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El valor XQ límite máximo o mínimo, según la propiedad, 
se traslada a las especificaciones respectivas y se calcula 
aplicando la fórmula:
Para la realización de análisis químico se utiliza una 
muestra compuesta,en la que intervienen porciones de cada uni­
dad que integra la muestra para ensayos físioos.
Esto último es factible porque la variabilidad entre cue­
ros, para los resultados de análisis químico, es menor que aque­
lla asociada con los resultados de ensayos físicos y en conse­
cuencia se obtiene un mayor grado de precisión.
Finalmente, en el caso de muestras de artículos manufac­
turados, destinadas a la realización de ensayos físicos y aná­
lisis químicos se presentan algunas dificultades para fijar el 
tamaño adecuado de las mismas.
Las dificultades son originadas por el carácter destructi­
vo de los ensayos y análisis, lo cual se traduce en un deterioro 
de los materiales que prácticamente los inutiliza y esto incide 
lógicamente sobre el costo de la inspección.
Por esas razones en la Norma se indican tamaños de muestra 
más pequeños que los establecidos para el muestreo de cuero.
Esto no es una solución correcta del punto de vista teóri­
co, pues no se asegura un grado de precisión razonable.
Es por ello que se ha previsto la extracción de una segun­
da muestra en el caso de que los resultados obtenidos con la pri­
mer muestra no satisfagan las exigencias de las especificaciones 
o den origen a situaciones de controversia entre las partes inte­
resadas.
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NORMA PARA EXTRACCION DE MUESTRAS 
DE CUERO Y DE ARTICULOS DE CUERO
1. Alcance de esta norma
1.1 Esta norma es aplicable a la Inspección de Lotes de 
Cueros o de Artículos confeccionados con cuero cuya 
adquisición tramitan organismos del Gobierno de la 
Provincia de Buenos Aires.
1.2 Esta norma debe asociarse con la Norma de Especifica­
ciones Técnicas correspondientes al Material o Artí­
culos manufacturados objeto de la inspección.
1.3 Esta Norma forma parte de la documentación preparada 
para la tramitación del llamado a Licitación, Pedido 
de Precios, etc.
2. Definiciones
2.1 A los fines de la aplicación de esta Norma se esta­
blecen las siguientes definiciones;
2.1.1 Partida es el conjunto de cueros o artículos de 
cuero, de características similares, que confor­
man un pedido.
2.1.2 Lote; es la porción de la partida entregada de 
una sola vez.
2.1.3 Unidad: es cada uno de los cueros o artículos 
(Ítems)que forman parte de un lote o partida.
En el caso de cueros la unidad puede estar cons­
tituida por un cuero entero, una mitad de cuero 
(chapa) o por alguna de las fracciones en que se 
suelen comercializar; Crupón, Falda, Pescuezo, 
etc.
En el caso de artículos de cuero se entiende qüe 
está constituida por todas las partes que com­
pletan la unidad del punto de vista funcional. 
Así por ejemplo, un par de zapatos.
2.1.4 Muestra: es la porción segregada de un lote o
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partida en las condiciones que se establecen en 
esta Norma y que se emplea para estimar la cali­
dad del lote o partida,
2.1.5 Inspección? es el proceso que consiste en exami­
nar, ensayar o comparar de algún modo la unidad 
de una muestra con respecto a los requisitos es­
tablecidos en la especificación correspondiente,
2.1.5•1 Inspección por examen visual, dimensional tác­
til : es el sistema de Inspección mediante el 
cual una Unidad se clasifica simplemente como 
Defectuosa o No Defectuosa o se cuenta el número 
de defectos por unidad de productos con respecto 
a un requisito o conjunto de requisitos especí­
ficos.
2.1.6 Defecto: un defecto es cualquier incumplimiento 
de la Unidad de producto, de exigencias o reque­
rimientos especificados.
2.1.7 Unidad Defectuosa: es una Unidad de Producto que 
contiene uno o más defectos.
3• Clasificación de Defectos
3.1 Defecto Crítico: es aquel defecto que el juicio y la 
experiencia indican que puede dar lugar a condiciones 
de inseguridad o peligro para el usuario.
3.2 Defecto Mayor: es un defecto que sin ser crítico pue­
de dar lugar a una falla durante el uso o reducir ma­
terialmente la vida útil del artículo o unidad de pro­
ducto •
3.3 Defecto Menor: es un defecto que no reduce material­
mente la utilidad de la Unidad para el fin que está 
destinada, o que produce una desviación con respecto 
a requisitos establecidos, pero que tiene poca inci­
dencia detrimental sobre el uso efectivo o funciona­
miento de la Unidad.
4. Clasificación de Unidades Defectuosas
4.1 Unidad defectuosa crítica: es aquélla que contiene uno 
o más defectos críticos y puede contener también de-
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fectos mayores y/o menores.
4.2 Unidad defectuosa mayor: es aquélla que contiene uno 
o más defectos mayores y que puede también contener 
defectos menores, pero no contiene defectos críticos.
4.3 Unidad defectuosa menor: es aquélla que contiene uno 
o más defectos menores pero que no contiene defectos 
críticos y/o mayores.
Muestreo para Inspección
5.1 Las muestras del tamaño requerido por el Plan de Mues- 
treo serán aleatorias.
A esos efectos, el procedimiento de obtención debe ser 
tal que cada unidad de producto (ítem) tendrá la misma 
chance de ser incluida en la muestra.
Las unidades se extraerán de posiciones dispersas en 
la totalidad del lote, con lo cual se asegura que no 
se tomarán de una misma porción del lote.
Si hay posibilidad de numerar todos los Ítems que in­
tegran el lote es recomendable adoptar un procedimien­
to por sorteo o uso de una Tabla de números al azar.
Cuando el material se entrega acondicionado en cajas, 
paquetes, etc., se tomará en lo posible el mismo núme­
ro de unidades de cada caja, paquete, etc.
Este número será el mínimo posible que permite el nú­
mero de unidades en cada caja o paquete, el número de 
paquetes y el número de unidades que conforman la 
muestra.
Se evitará la incidencia de factores subjetivos por 
parte del funcionario a cargo de la operación.
5.1.1 Tratándose de materiales que deben ser sometidos 
a ensayos, sus muestras serán acondicionadas en 
cajas o paquetes que se cerrarán y atarán in­
cluyendo un rótulo de identificación firmado por 
los funcionarios presentes en el acto, sellado y 
lacrado•
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5.2 Muestreo para Inspección mediante examen visual, di­
mensional y táctil.
5.2.1 Tamaño de las Muestras: si no se indica otra 
cosa en las Especificaciones Técnicas respec­
tivas, el Número de Ítems que integra la Mues­
tra se ajustará a lo indicado en la Tabla I.
5.2.2 Cuando el lote contiene no más de 50 unidades, 
se practicará una inspección cien por ciento, 
esto es, cada uno de los artículos que contie­
nen el lote será inspeccionado individualmente 
y clasificado como "Defectuoso" o "No Defectuo­
so". Si se verificara la existencia de uno o 
más artículos defectuosos, estos serán rechaza­
dos y devueltos al proveedor a los efectos de 
su reposición, por otros artículos No Defectuo­
sos. Cumplido ello se aceptará el lote.
5.2.3 Si la inspección se realiza sobre muestra, cada 
uno de los Ítems de la muestra será examinado 
individualmente y clasificado como "Defectuo­
sos" o "No Defectuosos" y para cada uno de los 
ítems defectuosos se anotará el número y tipo 
de defectos que contiene.
5.2.4 Si el número de Defectuosos es igual o menor que 
el Número de Aceptación se considerará que el 
lote es aceptable, pero se rechazarán las unida­
des defectuosas halladas en la muestra, para su 
reposición.
5.2.5 Si entre las unidades defectuosas algunas son del 
tipo crítico se rechazará el lote aún cuando el 
número de defectuosos sea igual o inferior al Nú­
mero de Aceptación.
5.2.6 Si el número de defectuosos en la muestra es 
igual o mayor que el Número de Rechazo, todo el 
lote será rechazado.
5.2.7 Cuando un lote resulte rechazado en base al re­
sultado del examen visual, dimensional y táctil, 
no será sometido a ensayós físico-mecánicos y/o 
análisis químico.
85
5.3 Muestreo para Ensayos Físicos y Químicos de Artículos 
de Cuero.
5.3.1 La muestra para estos ensayos será seleccionada 
a partir de la muestra para el examen visual, 
dimensional y táctil, con las precauciones enun­
ciadas en 5.1» para asegurar el carácter de alea­
torio de la misma.
5.3.2 Tamaño de la Muestra: si no se indica otra cosa 
en las Especificaciones respectivas., el número de 
unidades de la muestra para ensayos físicos y 
químicos de artículos manufacturados será el in­
dicado en la Tabla II.
TABLA II
5.3.3 Los ensayos físicos: se realizarán sobre cada
una de las unidades de la Muestra, ajustándose en 
cuanto a la forma y tamaño de ejemplares de ensa­
yo y técnicas de ensayo, a las prescripciones 
adoptadas en las respectivas normas IRAM o en su 
defecto, a los Métodos Oficiales de la Unión In­
ternacional de Sociedades de Químicos y Técnicos 
del Cuero (lULTCS).
Se promediarán los resultados de los ensayos rea­
lizados sobre cada uno de los Ítems de la mues­
tra. Si el valor promedio no satisface los lími­
tes establecidos en las especificaciones técnicas 
respectivas, se repetirán los ensayos sobre una 
nueva muestra de igual tamaño promediándose los 
resultados obtenidos sobre todas las unidades de 
las dos muestras.
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Tamaño del lote Tamaño de la muestra
50 0 menos 2
51 a 500 3
501 a 3 200 5
3 201 0 más 8
5.3.4 Los ensayos químicos: se ralizarán sobre mues­
tra compuesta, siguiendo las prescripciones de 
las normas IRAM, para la preparación de muestra y mé­
todos de análisis, o en su defecto, lo estipula­
do al respecto en los Métodos IULTCS.
5*4 Muestreo para Ensayos Físicos y Químicos de Cueros
5.4.1 Tamaño de la Muestra: si no se indica otra co­
sa en las es pecificaciones técnicas del mate­
rial objeto de la inspección, se extraen 7 uni­
dades de Ib muestra utilizada para la inspección 
mediante examen visual, dimensional y táctil.
Las unidades serán seleccionadas al azar tenien­
do en cuenta las recomendaciones que se consig­
nan en 5.1.
La muestra se acondiciona e identifica según se 
indicó en 5.1.1 para su envío al ente fiscaliza- 
dor.
5.4.2 Ensayos Físicos;
5.4.2.1 Cada una de las unidades, será sometida 
a ensayos físicos, realizándose como mí­
nimo dos ensayos sobre cada unidad para 
cada propiedad.
La ubicación de la zona de ensayos físi­
cos y métodos de ensayos serán aquellos 
adoptados por las respectivas Normas 
IRAM o aquellos indicados en los Métodos 
Oficiales de la Unión Internacional de 
Sociedades de Químicos y Tecnólogos del 
Cuero (IULTCS).
Se promediarán los resultados correspon­
dientes a cada unidad muestral, obtenién­
dose así el valor promedio déla muestra.
Si este valor promedio es igual o supe­
rior al límite mínimo, o es igual o infe­
rior al límite máximo (según el caso) es­
tablecidos en las Especificación respec­
tiva, se considerará que el lote satisfa- 
face el requisito particular.
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Si el lote resulta rechazado porque no 
cumple las exigencias de las Especifi­
caciones con respecto a los resultados 
de Ensayos Físicos, no será sometido a 
los correspondientes Análisis Químicos.
5.4.3 Análisis Químico
5.4.3.1 Eos Análisis Químicos se efectuarán so­
bre la muestra compuesta en la que es­
tarán representadas todas las unidades 
de la muestra.
La preparación de la muestra y los mé­
todos de análisis aplicables, serán los 
especificados en las Normas IRAM, o en 
su defecto, en los Métodos Oficiales de 
la Unión Internacional de Sociedades de 
Químicos y Tecnólogos del Cuero (lULTCS).
6. Aceptación del lote
A menos que se indique de otra manera en las Especifica­
ciones Técnicas respectivas, se considerará que el lote 
satisface las exigencias específicas si se cumplen las si­
guientes condiciones:
1) Si después de examinar el lote o la muestra, según co­
rresponda, el número de unidades defectuosas es menor 
que el Número de Rechazo y no contiene unidades defec­
tuosas críticas.
2) Si los resultados de Ensayos Físicos y Análisis Quími­
cos realizados sobre las unidades de la muestra o mues­
tra compuesta respectivamente, satisfacen los requisi­
tos de la Especificación respectiva.
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APENDICE
TABLA DE NUMEROS AL AZAR
Instrucciones
Se usa la^  tabla cuando es factible enumerar y marcar 
todas las unidades de un lote.
Si el lote contiene 200 unidades y hay que extraer 50 
unidades, se utilizarán sólo 3 cifras de cada número.
Se puede empezar a usar la tabla a partir de un número 
en cualquier columna y filas elegidas al azar. Por ejemplo, 
Parte I, fila 11, Columna 4. Se seleccionan entonces las
unidades números 0 2 6, 103, 190, 021, 112.............. etc.,
hasta completar 50 unidades. Los números 603, 798, 772, etc., 
se omiten porque son mayores de 200.
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